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ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=0>The longitudinally water-tight 
communications 

cable has the spaces between the individual insulated 

conductor wires and 

between the latter and the outer sheath filled with a high 
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viscosity material. 

The cold flow filling material is heated electrically via a 
conical pressure 

plate with an electric heating element and a central opening 

(15) for supplying 

the material to a filling head. The pressure plate has one 
or more plates 

(13,14) around the central opening (15), to form an annular 

channel (16 ) . 

ADVANTAGE - Improved flow characteristics for filling 
material . 
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Realitieruog der Lftngswasaerdichthett von aus plastisotiar- 
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Beschreibung 

Die Erfindung bctrifft eine Vorrichtung in Form cincr 
sogenannten FaBpressen-Anlage zur Realisiening der 
UUigswasserdichtheit von aus plastisoiierten Adern auf- 
gebauten Femmeldekabcin. bcstehend aus einer unbe- 
heizten odcr mittels elektrischer Heizelemente beheiz- 
ten Druckplatte zur Erweichung des hochviskosen Fall- 
materiais und aus etnem FOrdertrakt. einschlieBlich An- 
tricb und Pumpe. als VerbinduQg zwischen Druckplatte 
und Fullkopf. in wek:hem das FQllmateriaJ unter Dnick- 
beaufschlagung in den Verseilvertand oder das LWL- 
Tragelement gepreBt wird 

Die Ungswasserdichtheit gefuNter Femmeldekabel, 
die durch das Stopfen der Hohlrllume in der Kabelscek 
sowie zwischen Seele und Mantel erreicht wird, verhin- 
dert im Falle der Beschftdigung des Kabelmanteis das 
Vordringen von gegebenenfalls eingedrungenem Was- 
ser in Libigsrichtung des Kabels und damit das Auftre- 
ten von ICurzschlQssen in den Verbindungsmuffen. 

Als FQllmaterialien kommen kalt- und warmflieBende 
Massen zur Anwendung, wobei letztere Qblicherwcise 
wachsartige Massen sind, die in ihrer Zusammensetzung 
und ihrer temperaturabhingigen Konsistenz recht un* 
terschiedlich sein kOnnen und vorrangig in Flssem an- 
geliefert werden. Bei den fOr Femmeklekabel eingesetz- 
ten hdherviskosen FOllmaterialien ist zu deren Behand- 
iung (Faserentleerung; Transport. Stopfen) ein bestimm- 
ter Grad an ErweichungA^erflassigung erf orderiich. 

FOr diesen Erweichungs-A^erflOssigungsprozeB kom- 
men zwei unterschiedliche Verfahren zur Anwendung. 
Wfthrend in sogenannten TankfQllanlagen das FQlbnate- 
rial kompiett aus den Lieferflssem entfemt und aufge- 
schmolzen wird, bevor cs mittels entsprecbender F6r- 
derpumpen zum Ffillkopf transportiert wird, erfolgt in 
FaBpressen-Anlagen der Transport des kalten oder 6rt- 
lich erwlrmten FQllmaterials direkt vom Fafi zum Full- 
kopf uber eine zwischengeschaltete Fdrderpumpe, 
Fafipressen-Anlagen weisen gegenfiber Tankanlagen 
Vorteile im Ptatz-, Energie- und apparativen Bedarf auf. 
Voraussetzung fOr die Funktion dieser Fafipressen bei 
grOBeren benOtigten Fdrdervolumina ist die Erwei- 
chung von ausreichend FOlbnaterial im Bereich unter- 
halb der beheizten Druckplatte. 

EinfluB auf die erweichte FOllmittelmenge pro Zeit- 
einheit haben. neben der installierten Heizleistung der 
Druckplatte. auch die Hdhe der Druckbeaufschlagung 
sowie die besondere AusfOhrung der Druckplatte. Hier- 
bei geht cs im wesentlichen um den effektiven Wlrme- 
eintrag in das schlecht wirmeleitende FQUmaterial bzw. 
um Formen der mechanischen Beanspruchung (Sche- 
rung) mit dem Ziel der Verbesserung der FlieBflhigkeit 
des FQllmaterials. 

FQllmaterialentnahme und -transport mittels FaBpr- 
essen sind aus den DE-OS 2614 806und2915354be- 
kannt, wobei eine dmckbeaufschlagte Folge- oder 
Druckplatte zur FaBwandung abdichtend auf die FQll- 
materiak>berflftche aufgesetzt und das Qber eine Off- 
nung im Zentnun der [>ruckplatte herausgepreBte FQil- 
material durch eine FOrderpumpe aufgenonunen und 
aber eine teitung zum FQllkopf transportiert wird 

Die AusfOhrung der Druckplatte betreffend sind 
mehrere PatentanmeMungen bekannt. die mit sehr ver- 
schiedenen Methoden das Ziel der FlieBfihigkeitsver- 
besserung des FflUmaterials anstrebea 

In der DE-OS 33 46 564 erfolgt der Materialnach- 
schub zur zentralen Offnung der Druckplatte infolge 
der Relativ-Drehbewegung des Materialfasses zur 
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Druckplatte, an deren konischer Unterseite sich strah- 
len* bzw. sichelfdrmige Rippen befinden. Dutch die 
Drchbewegung — angetrieben sind Fafl odcr Druck- 
platte — wird eine die Bcwegung der Fullmasse zum 
5 Druckplatten-Zentrum unterstfitzende IComponente 
der auf das Material wirkenden FOrderkrafte crzicit 
Nachteilig erscheint der zusitzliche Aufwand fOr den 
Rotationsantrieb sowie fOr die crforderlichc nachtragU- 
che FOlimaterialerwannung ztmi Zwecke des Flussige- 
10 intragsindieKabelseele. 

Die ausschlieBUch mit sehr hoher Druckbeaufschla- 
gung auf die Druckplatte bewirkte Materialfdrderung 
zum Dnickplattenzentnim, wie sic in der DE-PS 
24 05 784 beschrieben ist, birgt die Gefahr der Zerstd- 
15 rung des Materialfasses in sich, stdBt bei hdherviskosen 
FQllmaterialien auf Grenzen und macht eincn zusdtzli- 
chen Wirmeuuscher erfordcrlich. 

Mit der DE-OS 26 16806 wird cine technische Ld- 
sung bekannt gemacht, bei der die Heizelemente in eine 
20 kompakte Druckplatte integricrt wurden. Nachteilig 
wirkt sich hierbei die geringe beheizte KontaktASche 
zum FOllmaterial aus. Hinzu kommt, daB das gesamte 
aufgeschmolzene FOllmaterial an der KontaktfUtehe der 
Druckplatte zum Zentnun gefOhrt wird und somit we- 
25 sentlKh den Wirmeeintrag in das darunterliegende kal- 
te Material behindert 

Mit einem hohen Wirkungsgrad arbeitet die Vorrich- 
tung gem&B DE-OS 34 22 020, bei der die Unterseite der 
Druckplatte mit zweckmiBigerweise wendelf5rmigen 
30 Heizelementen bestQckt ist, wobei die Warmeenergie 
unmittelbar in das FOUmatcrial Qbertragen sowie eine 
kurze Zugriffszeit und eine bedarfsbezogene Tempera- 
turregelung ermdglicht wird Infolge fehlender Konizi- 
at der Druckptattenunterseite erfolgt keine optimale 
35 UnterstOtzung durch weitere potentielle Fdrderkrftfte. 
Die Herausbildung von Totzonen bringt die Gefahr der 
partiellen Oberhitzung mit sich. 

Der in den AnsprOchen 1 bis 4 angegebenen Erfin- 
dung liegt das Problem zugrunde. eine Vorrichtung zu 
40 entwkikebi, die hocfaviskoses FOllmaterial zur Realisie- 
rung der Ungswasserdiditbeit von aus plastisoiierten 
Adem aufgebauten FemmeMekabefai qualitfltsgerecht 
aus Fissem entnimmt und kontinuierlich dem zugchdri- 
gen FOrdertrakt zufOhrt wobei die Hohbiiume der Ka- 
45 belseele unter Druckbeaufschlagung und verbcssertem 
Encrgieeintrag sowie weiterhin wirkenden FOrderkr^f- 
ten mit einem hochviskosen FOllmaterial bzw. kaltflie- 
Bendem FOllmaterial gcfOllt werden und diese Vorrich- 
tung aus einer erforderiichenfalls mitteb elektrischer 
so Heizelemente beheizten und mit einer zentralen Off- 
nung ausgestatteten und zur Materialseite hin konisch 
ausgeformten Druckplatte zur gegebenenfalls erfordcr- 
lichen FlieBffthigkeitsverbessening des hochviskosen 
FQUmaterials, etnem FOrdertrakt. einschlieBlich Antrieb 
5S und F&rderpumpe. zum Transport des FQUmaterials von 
Druckplatte zu FOllkopf, einem FOUkopf zum Hinein- 
pressen des FQUmaterials in die Kabelseele oder in das 
LWL-Tragelement und cincr Druckeinrichtung zur Be- 
aufschlagung der Druckplatte besteht 
M Erfindungsgemifl wird das Problem dadurch gcldst. 
daB die Druckplatte neben der Zentraldffnung cinen 
odcr mehrere durch Ober Stege miteinander verbun- 
dcne Schalen gebildete Ringkan&le auf der dem FOllma- 
terial zugewandten Seite aufwcist 
65 Zum Erfindungsumfang gehdrt weiterhin, dafi die 
StrAmungsquerschnitte der Ringkanile und der Zen- 
tralOffnung vor dem Zusammenlauf am DruckpUtten- 
austritt proportional den jeweiligen FQIlmaterialein- 
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zugsflachen fOr die Ringkaniie/Zentral6ffnung ausge* spieles nfther eriiutert Es zeigt 

legt sind; die Schalen mit strahlenfOrmig angeordneten, Fig. 1 schematische Darstellung der Vorrichtung zur 

zum Zentrum hin in der Hdhe zunehmenden Rippen RealisieningderLftngswasserdichtheit, 

ausgef uhrt sind, diese Rippen Rippenendelemente, wel- Fig. 2 Schnittdarstellung der Druckplatte mit zugehd- 

che uber eine Querschnitterweiterung verfOgen, aufwei- s riger Schale, 

sen und die Schalen, Stege und Rippen, einschlieBlich Fig. 3 weitere Ausfuhningsform nach Fig. 2, 

ihrer Rippenendelemente aus einem gut w^rmeleiten- Fig. 4 Draufsicht nach Hg. 3. 

dem Material bestehen und in dieses Heizelemente ein- Fig. 5a— d Schnitt nach Fig. 3 in verschiedenen Aus- 

gebracht bzw. eingegossen sind f Qhrungsformen. 

Im foigenden wird die Funktion der Erflndung be- lo Das fur die Seelenabdichtung eingesetzte Fullmateri- 

schrieben: ai I wird gem. Fig. 1 im FaB 2 vorgelegt, in dessen Off- 

Die Dmckplatte innerhalb der oben beschriebcnen Vor- nung von oben am FaBrand abdichtend eine Druckplat- 

richtung ist $o gestaltet, daB der gegebenenfalls erfor- te 3 eingefuhrt und auf die OberflAche des FuHmaterials 

derliche Wftrmeeintrag und der Materialtransport zum 1 gedrOckt wird. Die Auf- und Abwirtsbewegung der 

Zentrum der Druckplatte uber einen Oder mehrRingka- ts Druckplatte 3 erfolgt mitteb Dnickvorrichtung 4. Das 

naJe und die Zentraldffnung erfolgt Des weiteren unter- durch die Druckplatte 3 gepreBte und erweichte FQll- 

stiitzt die konische Ausformung in Verbindung mit der material 1 gelangt uber einen Adapter 5 zur Fdrder- 

Druckbeaufschlagung der Druckplatte als wesentliche pumpe 6. die mit einem Antrieb 7 gekoppelt Ist und das 

Komponente den Materialabbau und MaterialfluB. Die Fullmaterial I Qber eine Druckleitung 8 zum Fullkopf 9 

die Ringkanale bildenden Schalen sind gegebenenfalls 20 bewegt, in dem es in die Kabelseele tO gedruckt wird 

mit elektrischen Heizelementen verschen, die in das gut Zur gflnstigeren Bewegung des im kalten Zustand hoch- 

wirmeleitende Grundmaterial eingebracht bzw. einge- viskosen FQlImaterials i ist dieses mit Hilfe der Druck- 

gossen sind Die Verbindung der Schalen erfolgt Qber plattc 3, in die gem. Fig. 2 Heizelemente 11 integriert 

Stege, die auch die Trager fur Heizelemente darstellen. sind zu erw&rmen und damit zu erweichea Die AusfOh- 

Zur VergrOBening der WilrmeQbcrtragungsfliche ist 2s rung der Druckplatte 3 in zwei oder mehr durch Stege 

die Unterseite der Schalen weiterhin mit Rippen verse- 12 verbundene Schalen 13, 14, die zur Ausbiklung einer 

hen. deren Enden Qber eine Querschnittserweiterung Zentraldffnung 15 und eines Ringkanals 16 oder mehre- 

verfagea rer. je nach AusfOhrung, fOhrt. sorgt fOr die direkte Ab- 

Mit dieser Mehrkanalausfahrung der Druckplatte fQhrung des erweuhten FQlImaterials t zur Fdrderpum- 

wird die KontaktfUche der Heizung zum aufzuschmel- 30 pe & Die Zeit« in der das erweichte FQllmaterial 1 an den 

zenden und zu fdrdemden FQllmaterial vervielfacht HeizflSchen entlangstrdmt, wird reduziert Das Ffillma- 

Im gleichen MaBe wird die fOr die Abfdrdcrung ver- terial 1 wird nur soweit wie ndtig erwArmt, um nachfol- 

fugbarc erweichte FQllmaterialmenge gesteigert. Die gende negative Schrumpfungseffekte in der Kabelsccle 

dabei erreichte kurzere Materialverweilzeit im Heizfli- 10 zu minimieren. Die Bkxkierung der Wftrmezufuhr 

chenbereich sowie die komplexe Heizungsregelung gc- 35 durch die Hetzflilchen der Schalen 13, 14 in das noch 

statten die Materialtemperierung auf einen fOr die Ver- kalte FQllmaterial 1 und die dadurch verbundene Fehl- 

arbeitung minimal erforderlichen Bctrag. womit negati- leitung der Wirme bzw. die Oberhitzung des FQllraaie- 

ve Effekte der anschlieBenden Materialschnimpfung in rials 1 werden maBgeblich vermieden. 

der Kabelseele gemindert werden. Der W&rmenach- Zur Absicherung grdBerer Abfdrdermengen win! 

schub zur Aufrediterhaltung des erforderlichen Tempe- 40 gem. Fig. 3 bis 5 der Warmeeintrag in das FQllmaterial 1 

raturgradienten zwischen Heizflflche und FQllmaterial durch den Schalen 13» 14 vorgelagerte Rippen 17 weiter 

wird durch die Tempcraturregelung der eingebetteten erh&ht Die Rippen 17 sind mit den Schalen 13, 14 fest 

Heizelemente, durch die hohe Warmeleitzahl des Scha- verbunden, werden von den Schalen 13, 14 auf Grund 

lenmaterials sowie die geringe Entfemung zwischen des Einsatzes von gut wirmeldtendem Material wir- 

elektrischen Heizelementen und WarmeQbertragungs- 45 meversorgt bzw. verfOgen Qber eigene Heizelemente 

fiachen gewihrleistet 11. Dem FQllmaterial 1 zugewandte Rippeneiemente 18 

Zur Vermeidung von Staus im Materialzusammen- bewirken zum einen die weitere Erhdhung des Wftrme- 

fluB sind die StrOmungsquerschnitte der Ringkanale in Qbergangs und zum anderen die erweichungsfdrdemde 

diesem Bereich auf die jeweils zutreffende Einzugsfla- mechanische Beanspruchung des FQlImaterials 1. Die 

chederMaterialoberflicheabgestimmt 50 Rippenendelemente 18 kdnnen gem. Fig. 5c Hcizele- 

Eine deutlkihe Steigerung des WSrmeeintrags in das mente 11 aufweisen oder gem. Fig. 5d aus Heizelemen- 

zu erweichende FQllmaterial wird durch die Anordnung ten 11 bestehea Die Rippen 17 sind strahlenfdrmig an 

von Rippen aus gut wirmeleitendem Material an den den Schalen 13, 14 angeordnet und weisen eine zum 

der FQllmaterialoberflache zugcwandten Heizflftchen Zentrum hin in der Hdhe zunehmende (konstruktiv und 

und der damit verbundenen Erhdhung der WIrmeQber- 55 verfahrenstechnisch ausgewogene) Verlagerung in 

gangsfl&che erreicht Gleichzeitig erfolgt eine Kanalisie- Richtung FQllmaterial 1 auf. In Verbindung mit der kom- 

rung der Strdmung des erweichten FQlbnaterials in plexen Temperaturregelung wird mit Hilfe des Druck- 

Rk:htung Zentraldffnung der Druckplatte. Unter gleich- plattensystems dn den Bedingungen des FQlImaterials 

zeitiger Aufbringung von Druck auf das Material wird und des FQUprozesses angepaBtes Temperaturregime 

durch eine Querschnitterweiterung mittels speziell ge- 60 ermdglicht 
formtcr Rippenendelemente neben der weiteren Erhd- 

hung der W&rmeQbergangsflflche auch eine mechani- PatentansprQche 
sche Beanspruchung erreicht, wekhes noch die Erwei- 

chung des FQlImaterials unterstQtzt Mit dem Ziel des 1. Vorrichtung zur Realisicrung der Lingswasser- 

direkten W&rmeeintrags in das FQllmaterial kOnnen die- 65 dichtheit von aus plastisolierten Adem aufgebau- 

se Rippenendelemente auch mit entsprechenden Heiz- ten Femmeklekabeln. bei wekhcn die Hohlriume 

elementen versehen sein oder aus sokhen bestehen. der Kabelseele unter Druckbeaufschlagung mit ei- 

Die Erfindung wird anhand eines AusfQhrungsbei- nem hochviskosen FQlhnaterial bzw. LWL-Trag- 
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elemente mit kaitflieBendem Failmaterial gefullt 
wcrdcn. bestehend aus eincr erforderUchenfalh 
mittels elektrischer Heizdemente beheizten und 
mit eincr zentralen Offnung ausgestatteten und zur 
Materialseite bin konisch ausgeformten E>ruckp]at- 5 
te zur gegebenenfalls erfordertichen FUeBffthig- 
keitsverbesserung des hochviskosen FOllmaterials, 
einem Fdrdcrtrakt, cinschlieBlich Antrieb und F6r- 
derpumpe zum Transport dcs FOllmaterials von 
Druckplatte zu FQllkopf, einem FQllkopf zum Hin- 10 
einpressen des FOllmaterials in die Kabelsecle oder 
in das LWL-Tragclcment und einer Druckeinrich- 
tung zur Beaufschlagung der Druckplatte, dAdnrch 
gekennzeichnet, dafi die Druckplatte (3) neben der 
Zentraldffnung (15) einen oder mehrere durch Qber 15 
Stege (12) miteinander verbundene Schalen (13, 14) 
gebiklete Ringkanile (16) auf der dem FQllmaterial 
(1) zugewandten Seite aufweist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. dafi die Str6mungsquerschnitte der Ring- 20 
kanale (16) und der Zcntraldffnung (15) vor dem 
Zusammenlauf am Druckplattenaustritt proportio- 
nal den jeweiligen FQllmaterialeinzugsflichen fOr 
die Ringkanile (t6>/Zentral6ffnung (15) ausgelegt 
sind 2S 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Schalen (13, 14) mit strahlenfdr- 
mig angeordneten. zum Zentrum hin in der HOhe 
zunehmenden Rippen (17) ausgefOhrt sind und die- 

se Rippen (17) Rippenendelemente (18X welche 30 
fiber eine Querschnittserweitening verfflgen, auf- 
weisen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch I bis 3, dadurch ge- 
kennzcichnet. da0 Schalen (13, 14^ Stege (12) und 
Rippen (17^ einschlieBfich ihrer Rippenendelemen- 35 
te (18X aus einem gut wftrmeleitenden Material be- 
stehen und in dieses Heizelemcnte (1 1) eingebracht 
bzw. eingegossen sind 
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